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The installation consists of a container with heating arrangement, and a build 
up of pressure on the fluid plastic. The heated molten plastic is drawn out 
finely through an extrusion arrangement into an airstream, then laid flat as a 
web on a conveyor band. The extruded threads have a very small dia. The 
airflow is created by a pump with connections below the conveyor band. 
The extrusion chamber is approximately 1.8 m wide and has a central 
container for the plastic. The supports hold layers of woven wire sieve. The 
plastic is kept at 250 deg.C to enable it to flow under pressure. The layers of 
sieve are arranged to filter impurities, and to provide very fine passages 
which do not easily become blocked. The finest gauge is placed on the top. 
This provides a multijet extrusion unit, the full width of the container. 
ADVANTAGE - The design is an economical soln. to the problems 
associated with prodn. of filter gauze for air filters, masks and nappies. 
(Dwg.0/9) 
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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

@) Vorrichtung zur Herstellung einer Kunststoff-Vliesbahn 

(§) Bei einer Vorrichtung zur Herstellung einer Kunststoff- 
flieSbahn. umfassend einen Behalter mit Heizeinrichtungen 
zur Aufnahme des Kunststoffes und Einrichtungen zum 
Aufbau eines Drucks auf den Kunststoff sowie Extrusionsdu- 
sen zum Extrudieren dunner Faden des aufgeheizten, flussi- 
gen Kunststoffes, wobei die extrudierten Faden von einem 
Luftstrom gefuhrt und auf einer Tragerschicht unter Ausbil- 
dung der Vliesbahn abgelegt und weitertransportiert wer- 
den, ist zur Erzielung einer Vliesschicht sehr kleiner Durch- 
lassigkeit bei geringem Flachengewicht vorgesehen, daB die 
extrudierten Faden F einen sehr geringen Durchmesser, 
insbesondere aufgrund der Extrusion durch ein Metallsieb, 
aufweisen und zur Ausbildung des Fun rungs- Luftstrom es 
unterhalb der Tragerschicht 11 ein mit einer Pumpe in 
Verbindung stehender Vakuumkanal angeordnet ist. 
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Beschreibung 



Die Erfindung richtet sich auf eine Vornchtung zur 
Herstellung einer Kunststoff- Vliesbahn umfassend ei- 
nen Behalter mit Heizeinrichiungen zur Aufnanme des 5 
Kunststoffes und Einrichtungen zurn Aufbau ernes 
Drucks auf den Kunststoff sowie Extrusionsdusen zurn 
extrudieren diinner Faden des aufgeheizten, fliissigen 
Kunststoffes. wobei die extrudierten Faden von einem 
Luftstrom gefiihrt und auf einer Tragerschicht unter ,0 
Ausbildung der Vliesbahn abgelegt und weitertranspor- 
tiert werden. . .. 

Vliese als Zuschnitte oder Bahnen werden industriell 
fur zahlreiche Anwendungszwecke eingesetzt. wobet 
man sich die Feuchtigkeitsbestandigkeit und die vor- 15 
gebbare Durchlassigkeit filr Luft zunutze macht. Typi- 
sche Anwendungsfalle sind z. B. Kinderwindeln, Beklei- 
dungsstucke, Mundschutzeinrichtungen fur Operateure 
oder Vorf ilter fur Reinluftraume. 

Ausgehend von einer Kunstsioffschmelze werden zur 20 
Herstellung von Vliesen diinne Kunststoffaden herge- 
stellt, die dann unter Ausbildung einer Vliesschicht ab- 
gelegt werden. 

Hierzu ist es bei sogenannten Spinnvhesen bekannt. 
die Kunststoffaden zu extrudieren und die flachig abge- 25 
legten Faden anschlieBend unter Hitze und Druckein- 
wirkung zu verdichten. 

Weiterhin ist es bekannt, VUesfaden dadurch herzu- 
stellen, daB der Kunststoff in einem Losungsmittel ge- 
lost wird und zur Herstellung der Faden ein elektrostati- 30 
sches Spannungsfeld aufgebaut wird Dieses Herstel- 
lungsverfahren eignet sich fur hochviskose, langkettige 
Kunststoffe. 

Bei einem Verfahren der gattungsgemaBen Art, wie 
es z. B. aus der US-PS 49 86 743 bekannt ist, wird der 35 
Kunststoff aufgeschmolzen und unter Druck extrudiert, 
wobei ein Luftstrom fiir die Fuhrung und Abkuhlung 
der extrudierten Strange unter Ausbildung von Faden 
sorgt. Diese Faden werden auf einem bahnartigen Tra- 
germaterial abgelegt. Auf diese Weise ist es moglich, 40 
auch niedrigviskose Kunststoffe auf kostengunstige 
Weise zu verarbeiten. 

Fur die meisten Anwendungsfalle kommt es lediglich 
darauf an. eine gewisse minimale Durchlassigkeit z. B. 
fur Rauch. Feststoffpartikel in der Luft oder Bakterien 45 
zu erreichen. Da dementsprechend fur viele Anwendun- 
gen eine moglichst feine Vliesstruktur, d. h. moglichst 
diinne, das Vlies bildende Kunststoffaden wiinschcns- 
wert sind, wurden verschiedene Versuche gemacht. ent- 
sprechend diinne Extrusionsdusen zu realisieren. Dabei 50 
wird das Problem noch dadurch vergroBert, daB die 
einzelne Duse nicht nur einen moglichst geringen 
Durchmesser aufweisen soli, sondern auch eine hinrei- 
chend hohe Dichte von Dusen pro Flacheneinheit er- 
ziclt werden muB. 55 

Mcchanisch durch Bohren erzeugte Dusen sind in ih- 
rem Durchmesser durch den Durchmesser bzw. die Sta- 
bility des Bohrers begrenzt Dunnere Locher als auf 
mechanischem Wege lassen sich z. B. durch Laserstrah- 
len erzielen, wobei dann aber durch das Aufschmelzen 60 
des Materials die Gefahr besteht. daB bei der Erstellung 
einer bestimmten Bohrung jeweils vorher eingebrachte 
Bohrungen durch Schmelzmaterial wieder verschlossen 
werden. 

Erschwerend kommt weiterhin hinzu, daB der fliissige 65 
Kunststoff durch die diinnen Dusen unter einem erheb- 
lichen Druck extrudiert werden muB, so daB ein solcher 
Dusenkopf trotz des Vorhandenseins einer hohen Dich- 



te sehr dUnner Locher eine hinreichende Druckbestan- 
digkeit und naturlich auch Bestandigkeit gegen die 
Kunststoffschmelze aufweisen muB Allf „ a u P 
Hiervon ausgehend liegt der Erfindung die Aufgabe 
zugrunde. eine Vornchtung zu schaffen welche es er- 
mbglicht, auf kostengunstige Weise Vliesbahnen mit ei- 
ner so geringen Durchlassigkeit herzustellen, daB diese 
sich z. B. als Vorfiher fur die Filterung der Luft zur 
Erzielung von Reinraumbedingungen eignen. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch gelost. 
daB die extrudierten Faden fliissigen Kunststoffs einen 
sehr geringen Durchmesser aufweisen und zur Ausbil- 
dung des Fuhrungs-Luftstromes unterhalb der Trager- 
schicht ein mit einer Pumpe in Verbindung stehender 
Vakuumkanal angeordnet ist. Aufgrund der geringen 
Tragheit sehr dunner Faden kann mit Unterdruck gear- 
beitet werden, so daB der sich ausbildende Luftstrom, 
der die frisch extrudierten Faden fiihrt und abkuhlt, ge- 
nau auf die Tragerschicht zugerichtet ist Als Trager- 
schicht kann z. B. ein Spinnvlies verwendet werden. Auf- 
grund des erfindungsgemaB vorgesehenen Arbeitens 
mit sehr dunnen Kunststoffaden kann der Energieauf- 
wand zurn Extrudieren und Kuhlen sehr gering gehalten 
werden und ein Vlies mit einer vorgegebenen Durchlas- 
sigkeit kann ein sehr geringes spezifisches Flachenge- 
wicht aufweisen, so daB man unter Verwendung erheb- 
lich weniger Kunststoffmasse pro Flacheneinheit zur 
Erzeugung der Vliesbahn gleichwohl eine sehr geringe, 
definierte Durchlassigkeit erreicht 

In weitere Ausgestaltung der Erfindung kann vorge- 
sehen sein, daB uber den Vakuumkanal Luft derart von 
der Seite her angesaugt wird, daB sie die sich unter dem 
EinfluB der Schwerkraft nach unten bewegenden Faden 
durch einen Abkuhlkanal begleitet. Es wird also erfin- 
dungsgemaB nicht Kuhlluft in Form von Druckluft auf 
die extrudierten FSden geblasen. sondern der Luftstrom 
wird durch Unterdruck erzeugt 

GemaB einem weiteren sehr wesentlichen Merkmal 
der Erfindung, welches insbesondere die Realisierung 
der erfindungsgemaB angestrebtcn sehr dunnen Kunst- 
stoffaden gestattet, ist vorgesehen, daB die Extrusions- 
dusen durch ein Metallsieb. insbesondere ein Metallge- 
webesieb, gebildet sind. 

Hiermit weicht die Erfindung also grundsatzlich von 
fruheren Versuchen ab, in einem massiven Metall durch 
Bohrung oder dergleichen Extrusionsdusen im her- 
kommlichen Sinn mit einem entsprechend niedrigen 
Durchmesser zu erzeugen. Vielmehr wurde erkannt, 
daB es fur die Ausbildung von Faden, welche dann als 
Vlies auf einer Tragerschicht abgelegt werden konnen, 
nicht darauf ankommt, daB die Extrusionsoffnungen ei- 
nen definicrten Querschnitt haben. Vielmehr genugt es 
und bringt gerade besonders gute Resultate, zur Extru- 
sion die Gitteroffnungen eines Metallsiebs zu verwen- 
den, wobei derartige Metallsiebe in der Kunststofftech- 
nik zurn Sieben eines fliissigen Kunststoffstranges vor 
der Extrusion an sich bekannt. handelsubtich und be- 
wahrt sind und auch die erforderliche Festigkeit gegen- 
uber dem Extrusionsdruck und den Extrusionstempera- 
turen aufweisen. 

GemaD der Erfindung werden diese handelsublichen 
Siebe aber eben gerade nicht als Sieb oder Filter im 
eigentlichen Sinne verwendet, sondern eben als Abdek- 
kung einer Extrusionsoffnung unter Ausbildung einer 
hohen Dichte von Extrusionsoffnungen mit jeweils sehr 
geringem Querschnitt. 

Vorzugsweise weisen Drahtsiebe der in Betracht ste- 
henden Art eine Durchlassigkeit von ca. 10 bis 100 n. 
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insbesondere von ca. 40 \i auf. Mit durch solche Siebe 
extrudierten, extrem diinnen Faden konnen Vliese klei- 
ner Durchlassigkeit mit sehr geringem spezifischen Fla- 
chengewicht erstellt werden. Verwendet man beispiels- 
weise ein sogenanntes Panzersieb mit einer Durchlas- 5 
sigkeit von 40 m, entstehen unter dem EinfluB der 
Schwerkraft die auf die extrudierten Kunststoffaden ei- 
ne Zugwirkung aufubt, Kunststoffaden mit einem 
Durchmesser bis zu 0.2 u- 

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung kann vorge- 10 
sehen sein! daB zum Transport und zur Fuhrung des 
Tragermaterials unterhalb des Abkuhlkanals eine mit 
Durchbrechungen versehene bzw. siebartige Trommel 
angeordnet ist wobei innerhalb der Trommel der Vaku- 
umkanal ausgebildet ist. Gunstigerweise kann weiterhin 15 
vorgesehen sein, daB der Vakuumkanal in einem kon- 
zentrisch innerhalb der Trommel angeordneten, sich un- 
terhalb von deren lnnenseite erstreckenden Zylinder 
ausgebildet ist Der Zylinder dient also praktisch als 
Absaugleitung bzw. ist mit einer Absaugleitung redu- 20 
zierten Durchmessers verbunden. Der den Vakuumka- 
nal aufweisende Zylinder kann als Drehlager fur die 
auBere Sieb-Trommel dienen, welche die Tragerschicht 
bzw. die Tragerbahn fiihrt bzw. weitertransportiert Urn 
eine definierte Anlage der Tragerschicht an der Sieb- 25 
trommel zu erreichen, konnen beiderseits des Vakuum- 
kanals auf der gegenQberliegenden Seite zu der Sieb- 
trommel Fuhrungsrollen angeordnet sein. 

lm Rahmen der Erfindung kann weiterhin vorgesehen 
sein, daB in dem Behalter fur den flQssigen Kunststoff 30 
eine Mehrzahl von Verteilsieben iibereinander ange- 
ordnet ist Die Funktion dieser Verteilsiebe besteht dar- 
in, dafur zu sorgen, daB der in den balkenartigen Kunst- 
stoffbehalter zugefiihrte Kunststoff sich iiber die ge- 
samte Arbeitsbreite, z. B. 1,80 m, gleichmaBig verteilt, so 35 
daB die Extrusion iiber die gesamte Breite gleichmaBig 
stattfindet. Es wurde gefunden, daB eine solche Vertei- 
lung durch mehrere iibereinander angeordnete Siebe in 
idealer Weise erreichbar ist wobei diese Siebe naturlich 
auch dafur sorgen. daB Verunreinigungen zuriickgehal- 40 
ten werden. 

Vorteilhafterweise ist vorgesehen, daB die Durchlas- 
sigkeit der iibereinander angeordneten Siebe von der 
Zufuhrseite fur den neuen Kunststoff her zur Extru- 
sionsseite hin abnimmt. Die Filteranordnung ist damit 45 
hinsichtlich ihrer Durchlassigkeit gerade umgekehrt ge- 
troffen, wie dies herkommlicherweise der Fall ist. Diese 
Anordnung hat aber den Vorteil, daB zu Wartungszwek- 
ken praktisch nur immer das oberste Sieb mit der ge- 
ringsten Durchlassigkeit ausgetauscht werden muB. Die 50 
Extrusion durch das erfindungsgemaB vorgesehene Me- 
tallsieb erfolgt gunstigerweise bei einem Druck von ca. 
20 bis 30 bar und einer Temperatur von 200 bis 300°C 
Zur Erzeugung des Vakuums bzw. des fiihrenden Luft- 
stroms wird gunstigerweise ein Vakuum von 100 bis 55 
1 50 mm Wassersaule erzeugt. 

Nachfolgcnd wird die Erfindung anhand eines bevor- 
zugten Ausfuhrungsbeispiels in Verbindung mit der 
Zeichnung naher erlautert Diese zeigt einen schemati- 
schen vertikalen Schnitt also einen Schnitt senkrecht eo 
zur Quererstreckung der erfindungsgemaBen Vorrich- 
tung. 

In der Zeichnung ist ein Extrusionsbalken 1 darge- 
stellt, der sich senkrecht zur Zeichenebene iiber eine 
Breite von ca. 1,80 m erstreckt und dementsprechend 65 
die Herstellung einer Vliesbahn entsprechender Breite 
gestattet. Dieser Extrusionsbalken 1 ist innen hohl aus- 
gebildet, so daB ein Behalter 2 fur eine Kunststoff- 



schmeize 3 entsteht, welche durch herk6mmliche. in der 
Zeichnung nicht dargestellte Heizeinrichtungen an dem 
Behalter 2 auf der gewunschten Temperatur fur den 
flussig zu verarbeitenden Kunststoff von z. B. 250° C ge- 
halten wird. . . ... 

An der Unterseite des Behalters 2 erstreckt sich uber 
die ganze Breite des Extrusionsbalkens 1 ein Extrusions- 
kanal 4, der von einem Metallsieb 5 abgedeckt ist wel- 
ches auf einem Lager 6 befestigt ist 

Unterhalb des Extrustonskanals 4 erstreckt sich in 
einer Verlangerung 7 des Extrusionsbalkens 1 ein verti- 
kaler Abkuhlkanal 8, in welchem von der Seite her senk- 
recht, d. h. vertikal, Luftzufuhrkanale 9 unterhalb des 
Extrusionskanals 4 miinden, welche die Zufuhr von Luft 
in Richtung der Pfeile 10 ermoglichen. 

Eine bahnartige Tragerschicht U, z. B. aus einem 
Spinnvlies, wird in Richtung des Pfeils 12 in der Zeich- 
nung von links nach rechts transportiert und iiber Urn- 
lenkrollen 13, 14 beiderseits des Abkuhlkanals 8 derart 
umgelenkt daB die Tragerschicht 11 einer Siebtrommel 
15 in dem Bereich unterhalb des Abkuhlkanals 8 zwi- 
schen der Siebtrommel 15 und der Verlangerung 7 des 
Extrusionsbalkens 1 verlaufend anliegt Die Siebtrom- 
mel 15 ist mit einem in der Zeichnung nicht dargestellten 
Drehantrieb versehen. Die Mittel-Langsachse der Sieb- 
trommel 16 liegt unterhalb der Mine des Abkuhlkanals 
8. 

Konzentrisch zu der Siebtrommel 15 erstreckt sich 
innerhalb derselben ein feststehender Zylinder 17, der 
an seiner Oberseite in dem Bereich unmittelbar unter- 
halb des Abkuhlkanals 8 einen Vakuumkanal 18 auf- 
weist durch welchen Luft in das Innere des Zylinders 17 
eingesaugt und iiber eine nicht dargestellte Pumpein- 
richtung abgepumpt wird. Die abgesaugte Luft wird 
durch die Luftzufuhrkanale 9 in Richtung der Pfeile 10 
nachgefuhrt und sorgt so fur eine Fuhrung und Abkiih- 
lung der frisch extrudierten Kunststoffaden, z. B. Poly- 
propylen- Faden, welche sich aus dem trdpfchenformig 
aus dem Sieb 5 austretenden flussigen Kunststoff unter 
dem EinfluB der Schwerkraft und des vakuumbedingten 
Luftstromes ausbilden. 

Die im Abkuhlkanal 8 gestreckten und abgekuhlten 
Kunststoffaden gelangcn auf die Oberseite der Trager- 
schicht 1 1 und werden mit dieser unter Ausbildung einer 
Vliesschicht weitertransportiert und durch die Umlenk- 
rolle 14 angedruckt. 



Patentanspriiche 

1. Vorrichtung zur Herstellung einer Kunststoff- 
Vlies-Bahn umfassend einen Behalter mit Heizein- 
richtungen zur Aufnahme des Kunststoffes und 
Einrichtungen zum Aufbau eines Drucks auf den 
Kunststoff sowie Extrusionsdiisen zum Extrudieren 
dunner Faden des aufgeheizten, flussigen Kunst- 
stoffes, wobei die extrudierten Faden von einem 
Luftstrom gefuhrt und auf einer Tragerschicht un- 
ter Ausbildung der Vliesbahn abgelegt und weiter- 
transportiert werden, dadurch gekennzeichnet, 
daB die extrudierten Faden F einen sehr geringen 
Durchmesser aufweisen und zur Ausbildung des 
Fuhrungs-Luftstromes unterhalb der Tragerschicht 
(11) ein mit einer Pumpe in Verbindung stehender 
Vakuumkanal (18) angeordnet ist 

2. Vorrichtung nach Anspruch t, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB iiber den Vakuumkanal (18) Luft der- 
art von der Seite her angesaugt wird, daB sie die 
sich unter dem EinfluB der Schwerkraft sich nach 
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unien bewegenden Faden durch einen Abkuhlkanal 
(8) begleitet. , . . 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1. dadurch gekenn - 
zeichnet, daB unterhalb des Behalters (2) fur den 
fliissigen Kunststoff zur Extrusion desselben ein 5 
Drahtsieb (5) angeordnet ist 

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet,daBdas Drahtsieb (5) eine Durchlassigkeit 
von ca. 10 bis 100 \i aufweist. 

5 Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 10 
zeichnet, daB das Drahtsieb (5) eine Durchlassigkeit 
von ca. 40 u, aufweist. 

6 Vorrichtung nach Anspruch t, dadurch gekenn- 
zeichnet. daB zum Transport und zur Fuhrung des 
Tragermaterials (11) unterhalb des AbkGhlkanals 15 
eine mit Durchbrechungen versehene bzw. siebar- 
tig drehangetriebene Trommel (15) angeordnet 1st, 
wobei innerhalb der Trommel (15) der Vakuumka- 
nal(18)ausgebildetist. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 20 
zeichnet, daB der Vakuumkanal (18) in einem kon- 
zentrisch innerhalb der Trommel (15) angeordne- 
ten, sich unterhalb von deren Innenseite erstrek- 
kenden Zylinder (17) ausgebildet ist. 
8 Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 25 
zeichnet, daB in dem Behalter (2) fur den fliissigen 
Kunststoff eine Mehrzahl von Verteilsieben uber- 
einander angeordnet ist. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Verteilsiebe derart ausgestaltet 30 
sind, daB das oberste, die kleinsten Durchlassigkeit 
und die nachfolgenden jeweils groBer werdende 
Durchlassigkeiten aufweisen. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichneu daB das Vakuum ca. 100 bis 150 mm Was- 35 
sers&ule betragt. 

1 1. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Extrusionsdruck 20 bis 30 bar und 
die Temperatur 200 bis 300° C betragt. 
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